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® Transporteinrichtung zum Transportieren von Werkstucken in einer PressenstraBe, einer 
GroBteil-Stufenpresse oder dergleichen 

(§) Es wird eine Transporteinrichtung zum Transportieren von 
Werkstucken in einer PressenstraBe, einer GroSteil-Stufen- 
presse Oder dergleichen vorgeschlagen, bei welcher der 
Transport der Werkstucke von einer Bearbeitungsstation zur 
nachsten uber Quertraversen erfolgt. Um ein zeitlich und 
raumlich unabhangiges Transportieren der Werkstucke zu 
ermoglichen, weisen die Quertraversen jeweils eigene 
Transportwagen auf, die unabhangig voneinander in mehre* 
ren Freiheitsgraden bewegbar sind. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Transporteinrichtung zum 
Transportieren von Werkstucken in einer Pressenstra-' 
Be, einer GroBteil-Stufenpresse oder dergieichen nach 5 
dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Stand derTechnik 

Eine PressenstraBe besteht aus einer Reihe von Ein- 10 
zelpressen, deren Art und Zahl durch das herzustellende 
Teilespektrum bestimmt wird. 

Eine GroBteil-Stufenpresse steilt im Prinzip einen 
Sonderfall einer PressenstraBe dar und besteht je nach 
der gewiinschten Stufenzahl aus Einzelpressen. die iiber 15 
die Pressenstander zu einem festen Verbund zusam- 
mengefiigt sind und durch eine in Transportrichtung 
verlaufende Antriebswelle angetrieben werden. 

Sowohl bei PressenstraBen als auch bei GroBteil-Stu- 
fenpressen konnen die Werkstucke, beispielsweise 20 
Blechteile, von Bearbeitungsstufe zu Bearbeitungsstufe 
mittels Quertraversen transportiert werden, die recht- 
winklig zur Transportrichtung angeordnet und an ihren 
Enden in Transportwagen gelagert sind. Dabei sind die 
Transportwagen an zwei in Transportrichtung oder 25 
Pressen-Langsachse verlaufenden Tragschienen in und 
gegen die Transportrichtung verschiebbar gelagert 
(DE 38 24 058 CI). Bei den bekannten Einrichtungen 
sind dabei die Transportwagen durch in Transportrich- 
tung verlaufende Schubstangen miteinander verbunden. 30 
Durch Verschieben in und gegen die Transportrichtung 
wird dabei der Transportschritt ausgefuhrt Die Hub- 
und Senkbewegung der Quertraversen wird durch ge- 
meinsames Heben und Senken der Tragschiene selbst 
ausgefuhrt. Zur Lageveranderung der Werkstucke be- 35 
findet sich im allgemeinen zwischen den Arbeitsstufen 
eine Leerstufe, in welcher das Werkstuck zwischengela- 
gert wird (siehe DE 41 04 810 Al). 

Aus der DE 38 43 975 Al ist es bekanntgeworden, ei- 
ne Lageveranderung der Werkstucke dadurch durchzu- 40 
fuhren, daB die Quertraversen bezuglich ihrer Langs- 
achse drehbar ausgefuhrt werden, wobei die Drehbewe- 
gung ebenfalls iiber ein gemeinsam angetriebenes 
Schwenkhebelsystem von einem Kurvengetriebe er- 
folgt 45 

Wie aus der DE 41 04 810 Al ersichtlich, haben derar- 
tige Transporteinrichtungen den Nachteil, daB pro Ar- 
beitsstufe zwei teilespezifische Quertraversen erforder- 
Iich sind, die jeweils maximal einen halben Transport- 
schritt von der jeweiligen Bearbeitungsstation zur da- 50 
zwischenliegenden Leerstufe und zuruck durchfCihren, 
wobei eine dazwischenliegende Ruheposition fur die 
Quertraversen vorgesehen sein kann. Diese Quertraver- 
sen mussen beim Werkzeugwechsel mit den Schiebeti- 
schen aus der Presse herausgefahren und ausgetauscht 55 
werden. 

Die Einrichtung einer eigenen Orientierstation, Zwi- 
schenstation oder Leerstufe zwischen den einzelnen Be- 
arbeitungsstationen zur Zwischenablage und Durchfuh- 
rung einer Lageveranderung hat naturlich ebenfalls den 60 
Nachteil, daB die dortigen Auflageschablonen ebenfalls 
teileabhangig sind und beim Werkzeugwechsel ebenso 
ausgetauscht werden mussen. 

Da die Leerstufen oder Orientierstationen im allge- 
meinen im Bereich der Pressenstander angeordnet sind, 65 
ist es weiterhin erforderlich, daB zum Wechsel des teile- 
bezogenen Zubehors dieser Orientierstationen seitlich 
an den Schiebetischen Freiraume erforderlich sind, urn 
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die auszuwechselnden Teile hierauf abstecken zu kon- 
nen. Sowohl die Orientierstationen als auch der zusatzli- 
che Freiraum seitlich der Schiebetische beanspruchi je- 
docff einen Arbeitsraum, was den Abstand der Arbeits- 
stufen und damit auch die Baulange z. B. einer GroBteil- 
Stufenpresse vergroBert Die VergroBerung des Ab- 
stands der Arbeitsstufen hat zusatzlich den Nachteil, 
daB groBe Wege mit den Werkstucken gefahren werden 
mussen, was Zeit und Energie kostet 

Nachteilig am Stand der Technik kann schlieBlich 
auch die Anzahl von aufwendigen und unflexiblen Kur- 
ven zur Durchfuhrung der Teile-Transportsteuerung 
sein, wobei groBe Gewichte von Schubstangen und 
Tragschienen und weitere bewegbare Aggregate die 
Oberwindung von grofien Massenkraften erfordert 

Aufgabe der Erfindung 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die zuvor 
geschilderten Nachteile beim Stand der Technik mdg- 
lichst zu vermeiden und insbesondere eine Transport- 
einrichtung zu schaffen, welche mit hoher Wirtschaft- 
lichkeit und auBerster Flexibilitat arbeiten kann. Dabei 
soil die Transporteinrichtung unabhangig von der Bau- 
art einer Presse mit aufeinanderfolgenden Bearbei- 
tungsstationen sein. 

Diese Aufgabe wird ausgehend von einer Transport- 
einrichtung der einleitend bezeichnenden Art erfin- 
dungsgemaB durch die kennzeichnenden Merkmale des 
Anspruchs 1 gelost 

In den Unteranspruchen sind zweckmaBige und vor- 
teilhafte Weiterbildungen und Verbesserungen der 
Transporteinrichtung nach dem Hauptanspruch ange- 
geben. 

Vorteile der Erfindung 

Die erfindungsgemaBe Transporteinrichtung vermei- 
det zunachst die zuvor angesprochenen Nachteile. Da- 
bei liegt der Erfindung der Kerngedanke zugrunde, daB 
eine universelle Bewegbarkeit der Quertraversen zur 
Aufnahme und Lageveranderung der Werkstucke er- 
zielt werden muB. Dies gilt insbesondere auch dann, 
wenn die einzeinen Pressenstufen unabhangig vonein- 
ander arbeiten. 

Eine universelle Bewegbarkeit einer das Werkstuck 
aufnehmenden und transportierenden Quertraverse 
wird insbesondere erfindungsgemaB dadurch erzielt, 
daB jeder Quertraverse wenigstens ein Transportwagen 
oder Transportschlitten zugeordnet ist, der einen eige- 
nen Antrieb in wenigstens zwei Freiheitsgraden erlaubt, 
wobei insbesondere eine Horizontalbewegung des 
Transportwagens in und gegen die Transportrichtung 
sowie eine Vertikalbewegung des Transportwagens zur 
Auf- und Abwartsbewegung der Quertraverse vorgese- 
hen ist Dabei sind diese Transportbewegungen fur jede 
Quertraverse einzeln ansteuerbar, so daB ein zeitlich 
und raumlich vollig unabhangiger Antrieb jeder Quer- 
traverse innerhalb der Pressenanordnung vorgenom- 
men werden kann. Selbstverstandlich mussen die Bewe- 
gungen der Bearbeitungsstufen, d h. z. B. die Auf- und 
Abwartsbewegung des PressenstoBels und die Bewe- 
gungen der zugehorigen, auf Transportwagen angeord- 
neten Quertraversen aufeinander abgestimmt und syn- 
chronisiert werden, was durch eine ubergeordnete 
Steuerung zum teilespezifischen Verfahren der Trans- 
portwagen sowie der Pressensteuerung erfolgen kann. 
Ein programmierbarer Antrieb fur die Transportwagen 
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ist daher mit der Pressensteuerung synchronisiert. 

Bei Bedarf kann der Transportwagen weiterhin eine 
Dreheinrichtung aufweisen, um eine Schwenkbewe- 
gung der Quenraverse um ihre Langsachse zusatzlich 
durchfuhren zu konnea Durch unterschiedliche Hubbe- 5 
wegungen zweier, an den Enden einer Quenraverse an- 
geordneten Transportwagen kann auch eine gewiinsch- 
te Schraglage einer Quenraverse eingestellt werden. 
Hierdurch ergeben sich zwei weitere Freiheitsgrade des 
Bewegungsablaufes. 10 

Aufgrund der Bewegbarkeit der Quertraversen in 
mehreren Freiheitsgraden mittels des Transportwagens 
erubrigen sich separate Orientierungsstationen zwi- 
schen den einzelnen Pressenstufen oder Bearbeitungs- 
stationen. Vielmehr kann das Werkstuck von der in ver- 15 
schiedenen Richtungen verstellbaren Quenraverse aus 
einer Bearbeitungsstation in einer bestimmten Lage 
durch eine venikale Aufwartsbewegung entnommen 
und mittels eines horizomalen, vollen Transponschrit- 
tes in die nachste Bearbeitungsstufe transponiert und 20 
entsprechend lagemaBig ausgerichtet werdea In dieser 
nachsten Bearbeitungsstation wird das Werkstuck dann 
durch eine venikale Abwansbewegung genauestens 
neu positioniert abgelegt. Hierdurch entfalk die kompli- 
ziene Ausrichtung des Werkstucks in einer zwischen 25 
den Bearbeitungsstationen liegenden Orientierungssta- 
tioa Jeder Transponwagen ist demnach mit moglichst 
drei verschiedenen Antrieben ausgestattet, um die 
Quenraverse in drei Freiheitsgrade, d. a eine Langsbe- 
wegung, eine Vertikalbewegung sowie eine Drehbewe- 30 
gung um die Langsachse der Quenraverse durchfuhren 
zu konnen. 

Die Schwenkbewegung des Werkstucks mittels eines 
Drehamriebs der Quenraverse dient insbesondere auch 
zur Anderung einer Schraglage im Werkzeug beim Ein- 35 
und Austragen des Werkstucks, um eine bessere Frei- 
gangigkeit gegenuber dem Oberwerkzeug zu erzielea 

Oblicherweise werden die Quenraversen jeweils von 
zwei seitlichen Transportwagen der zuvor beschriebe- 
nen Bauart gehalten. Dabei sind die Transportwagen 40 
zweckmaBigerweise auf zwei Tragschienen angeordnet, 
die in Pressenlangsachse verlaufen und jeweils wenig- 
stens zwei Bearbeitungsstufen verbindea Die Trag- 
schienen konnen durch die gesamte Presse einstiickig 
verlaufea ZweckmaBigerweise werden die Tragschie- 
nen mittels eines separaten Antriebes hohenverstellbar 
ausgestattet, um bei Werkzeugwechsel oberhalb des ab- 
gelegten Oberwerkzeuges zu liegen und damit ein Her- 
ausfahren des Werkzeugsatzes zu ermdglichea Zuvor 
konnen die Quenraversen durch Verfahren oberhalb 
des Werkzeugsatzes auf diesem abgesteckt werdea 

Besonders zweckmaBig wird die Erfindung dahinge- 
hend ausgestaltet, daB die PressenstoBel der nacheinan- 
der folgenden Bearbeitungsstufen zueinander phasen- 
verschoben arbeiten konnea Das bedeutet, daB jeweils 
ein nachfolgender StoBel z. B. sich spater aufwarts be- 
wegt, als der vorhergehende. Durch den Einzelantrieb 
der jeweils den Bearbeitungsstationen zugeordneten 
Quenraversenwagen kann eine solche phasenverscho- 
bene Bewegung der PressenstoBel mit einer gleicher- 
maflen phasenverschobenen Bewegung der Quenra- 
versen aufeinander abgestimmt werdea Hierdurch 
kann der Abstand der Quenraversen beim Aus- bzw. 
Eintragen aus dem bzw. in das Werkzeug kleiner wer- 
den, als dies z, B. dem Abstand der Werkzeugstufen 
selbst entspricht. Der zusatzliche Zeitgewinn durch die- 
sen phasenverschobenen Bewegungsablauf fur das Ein- 
und Austragen.der Werkstucke in die Bearbeitungssta- 
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tionen entspricht dem Winkelversatz der Phasenver- 
schiebung de,s StoBels bzw. der Transportwagen. Hier- 
durch entsterit insbesondere auch eine bessere Freigan- 
gigkeit zum Oberwerkzeug. SchlieBlich kann durch den 
phasenverschobenen Lauf der einzelnen PressenstoBel 
eine eventuell vorgesehene gemeinsame Kupplung klei- 
ner gewahlt werden, da grundsatzlich nicht alle StoBel 
zum gleichen Zeitpunkt in der unteren Totpunktlage 
sind. 

Beim Werkzeugwechsel wird das Oberwerkzeug auf 
das Unterwerkzeug gefahren und vom StoBel geldst. 
AnschlieBend wird der StoBel in die obere Totpunktlage 
gefahren und die Tragschienen werden mit den Wagen 
und den Quenraversen hochgefahrea Dabei ist es — 
wie erwahnt — vorteilhaft, wenn die Quenraversen 
seitlich iiber die Werkzeuge gefahren und auf diese ab- 
gesteckt, & a von den Transponwagen abgekuppelt 
werdea Dabei werden die Wagen in den Standerbe- 
reich gefahren und die Tragschienen soweit nach oben 
gefahren, daB die Schiebetische mit den Werkzeugen 
und den abgesteckten Quenraversen aus der Presse 
ausfahren konnen. Vorteilhaft ist es weiterhin, wenn die 
Quenraversen bei Bedarf seitlich beim Umriisten abge- 
schwenkt werden konnen, um zusatzlichen Platz zu 
schaffen und den Werkzeugwechsel zu erleichtern. 

Die Erfindung sieht weiterhin vor, daB das Eintragen 
von Platinen in die erste Bearbeitungsstation ebenfalls 
mittels einer Quenraverse erfolgen kann. Aufgrund 
mehrerer Freiheitsgrade am Transponwagen konnen 
auch groBere Transportschritte durchgefuhrt werden, 
um beispielsweise das System an eine groBere Spinne 
oder ein groBeres Greifgerat in diesem Bereich anzu- 
passea 

Weitere Einzelheiten und Voneile der Erfindung sind 
aus den Zeichnungen ersichtlich und in der nachfolgen- 
den Beschreibung eines Ausfuhrungsbeispiels naher 
dargestellt 
Es zeigen 

Fig. 1 einen Schnitt nach der Linie A-A in Fig. 5 in 
einer ersten Pressenstellung, 

Fig. 2 einen gleichen Schnitt in Fig. 5 in einer anderen 
Pressenstellung, 
Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie B-B in Fig. 6, 
Fig. 4 einen Schnitt nach der Linie F-F in Fig. 7, 
45 Fig. 5 einen Schnitt nach der Linie C-C in Fig. 2, 
Fig. 6 einen Schnitt nach der Linie D-D in Fig. 3, 
Fig. 7 einen Schnitt nach der Linie E-E in Fig. 4 sowie 
Fig. 8 ein Bewegungsschaubild. 

50 Beschreibung eines Ausfuhrungsbeispiels 

In den Fig. 1 bis 4 in Seitenansicht, sowie Fig. 5 bis 7 
in Stirnansicht ist eine PressenstraBe, eine GroBteil-Stu- 
fenpresse oder ein Pressenverbund allgemein in ver- 
55 schiedenen Bearbeitungseinstellungen dargestellt. Der 
Pressenverbund besteht zunachst aus den Kopfstucken 
1 bis 4 sowie den jeweils hintereinanderliegenden Pres- 
senstandern 9, 9a bis 13, 13a. Die Pressenstander befin- 
den sich auf den Pressentischen 5 bis 8, auf welchen die 
60 Schiebetische 14 bis 17 angeordnet sind Im Pressenver- 
bund sind weiterhin dargestellt die PressenstoBel 18 bis 
21 mit zugehorigen Oberwerkzeugen 26 bis 29, die mit 
den Unterwerkzeugen 22 bis 25 zusammenwirkea 
In LSngsrichtung durch die einzelnen Pressen bzw. 
65 den Pressenverbund sind Tragschienen 31, 31a in hohen- 
verstellbaren Schlitten 30, 30a gelagert, die ihrerseits in 
vertikalen Fuhrungen 63, 63a bis 67, 67a gefuhn sind 
(Fig. 5). An den Tragschienen 31, 31a sind Transportwa- 
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gen 3Z 32a in und gegen die Transportrichtung der 
Werkstucke verschiebbar gefiihrt Die Transponwagen 
32, 32a weisen ihrerseits vertikale Fuhrungen 33, 33a 
auf, an denen Schlitten 34, 34a vertikal verschiebbar 
gelagert sind (siehe Fig. 5). Die Schlitten 34, 34a besitzen 5 
schwenkbare Aufnahmen 35, 35a, in denen die Quertra- 
versen 37 bis 41 steckbar befestigt sind (Fig. 5). Die 
Quertraversen sind mit Transportelementen 80, z. B. 
Sauger oder Magnetelemente ausgeriistet, an denen ei- 
ne Piatine 42 oder die Werkstucke 43 bis 47 durch die 10 
Pressenstufen transportiert werden. 

Der Antrieb der Transponwagen 3Z 32a erfolgt uber 
z. B. programmierbare Elektroantriebe oder derglei- 
chen, wobei der Antrieb mit der Pressensteuerung syn- 
chronisiert ist. Weiterhin kann der Antrieb der Trans- 15 
portwagen 32, 32a fur die Quertraversen 37 bis 41 Elek- 
tromotoren in Verbindung mit Ritzel, Zahnstangen oder 
Zahnriemenscheiben mit Zahnriemen erfolgen. Als Al- 
ternative kann ein Linearmotorenantrieb vorgesehen 
sein. SchlieBlich kann der Antrieb der Transponwagen 20 
32, 32a auch mechanisch von den Einzelpressen gesteu- 
en erfolgen, wobei Kurvengetriebe, Hebel, Keilwellen, 
Zahnriemen und Zahnstangen oder dergleichen vorge- 
sehen sein konnen. 

Durch eine ubergeordnete Steuerung des Pressensy- 25 
stems konnen teilespezifische Verfahrwege der Trans- 
ponwagen vorgegeben werden. 

Beim Werkzeugwechsel werden die Quertraversen 
37 bis 41 auf Absteckbolzen 48, 48a bis 52, 52a abge- 
steckt, die vorzugsweise zum Aufsetzen oder Abbau der 30 
Werkzeuge auf den Schiebetischen 14 bis 17 gemdB der 
gestrichelten Darstellung in Fig. 3 auch seithch in eine 
etwa horizontale Lage weggeschwenkt werden konnen. 
Dabei erfolgt das Wegschwenken auBerhalb oder seit- 
lich der Presse bzw. des Werkzeugsatzes. Bei einer an- 35 
deren Ausfuhrung nach der Darstellung in Fig. 4 wer- 
den die Quenraversen 37 bis 41 auf am Oberwerkzeug 
befestigten Haiterungen 53, 53a bis 57, 57a abgesteckt 
und konnen dem Werkzeugsatz zugeordnet bleiben. 

Die Energieversorgung fur die Antriebe der Trans- 40 
ponwagen 32, 32a erfolgt Qber eine Kabelschleppkette 
58, 58a bis 62, 62a (siehe Fig. 2 oder 4). 

Die Fig. 1 und 2 zeigen PressenstoBel 18 bis 21, die 
phasenversetzt zueinander arbeiten. Dies ist mit den 
Pfeilen 93 dargestellt Dabei eilt in Fig. 1 der StdBel 18 45 
dem StoBel 19 etwas voraus, wShrend der StoBel 20 
gerade im unteren Totpunkt verweilt und der StoBel 21 
eine Abwartsbewegung durchfuhrt In dieser Phase 
mussen die Transponwagen 3Z 32a auBerhalb des Bear- 
beitungsraumes angeordnet sein, sie kdnnen sich jedoch 50 
schon in diese Richtung bewegen. Nachdem sich der 
StoBel 18 in Fig. 1 zuerst nach oben bewegt, kann auch 
der erste Transponwagen mit Quenraverse 37 zuerst 
anfahren und die Piatine 42 vom PlatinenzufQhrband 
zur ersten Bearbeitungsstation 5 fuhren (Fig. 2). Wah- 55 
rend dieser Phase kann der PressenstdBel 18 bereits 
seine Abwansbewegung (siehe Pfeil 93 in Fig. 2) durch- 
fuhren. GleichermaBen ubernimmt die zweite Quenra- 
verse 38 das Werkstuck aus der ersten Bearbeitungssta- 
tion 5 und uberfiihrt dieses mit einem vollen Arbeits- 60 
schritt unter Ausnutzung der erforderlichen Bewe- 
gungsfreiheitsgrade zur zweiten Bearbeitungsstation 6. 
Die weiteren Quertraversen 39 bis 41 arbeiten analog, 
wobei die Phasenverschiebung des Bewegungsablaufes 
der PressenstoBel 18 bis 21 gleichermaBen von dem 65 
Transponwagen 32, 32a der einzelnen Quertraversen 
durchgefuhrt werden. Hierdurch ergibt sich ein erhebli- 
cher Zeitgewinn. 
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Im Bewegungsschaubild nach Fig. 8 sind die zeitver- 
setzten Hube der PressenstoBel 18 bis 21 mit den Kur- 
ven 84 bis 87 und die Horizontalbewegung der Quenra- 
veVsen 38, 39 mit den Kurven 88. 89 dargestellt. Dabei ist 
auf der X-Achse der Kurbeiwinkel O oder die Zeit t und 
auf der Y-Achse der Weg s aufgetragen. Der Abstand 
der oberen und unteren Begrenzungslinien 91, 92 stellt 
den Stufenabstand oder den Transportschritt zwischen 
den Bearbeitungsstationen 5, 6 dar. Die Mittellinie 90 
entspricht dem halben Stufenabstand mit don darge- 
stellten Park- oder Wartepositionen 94 fur die Trans- 
ponwagen 3Z 32a- 

Das Kurventeilstuck 70 zeigt das Einfahren der Quer- 
traverse 38 in das Werkzeug 2Z urn das Werkstuck 43 
zu entnehmen. Im Kurventeilstiick 71 wird das Werk- 
stiick in das Werkzeug 23 am PressenstoBel 19 transpor- 
tiert Im Kurventeilstuck 72 fahrt die Quenraverse 38 
wieder aus dem Werkzeug 23 riickwans heraus und ist, 
wenn der StoBel 19 beim Punkt 73 angelangt ist, in 
Warteposition 94 zwischen den Bearbeitungsstationen 
5, 6, d. h. aus dem Kollisionsbereich mit den zugehorigen 
Werkzeugoberteilen 26, 27. Um das MaB 74 (Versatz 
des unteren oder oberen Totpunktes UT, OT) sind dem- 
nach die PressenstoBel 18 bis 21 phasenverschoben zu- 
einander angeordnet. Um die gleiche Phasenverschie- 
bung wie die PressenstoBel 18 bis 21 laufen auch die 
Quertraversen 37 bis 41 phasenverschoben zueinander, 
wobei z. B. die Quenraverse 38 im Transportschritt 71 
die Quenraverse 39 um das MaB 75 einholt. Dieses MaB 
muS kleiner sein als das MaB des Stufenabstands minus 
der Blechteilbreite. 

Die Erfindung ist nicht auf das dargestellte und be- 
schriebene Ausfuhrungsbeispiel beschrankt Sie umfaBt 
auch vielmehr alle fachmannischen Weiterbildungen 
und Ausgestaltungen im Rahmen des erfindungsgema- 
Ben Gedankens. Insbesondere kann die Erfindung so- 
wohl bei einer mechanischen als auch bei einer hydrauli- 
schen Presse Verwendung finden. 

Patentanspruche 

1. Transporteinrichtung zum Transportieren von 
Werkstucken in einer PressenstraBe, einer GroB- 
teil-Stuf enpresse oder dergleichen, mit hintereinan- 
der angeordneten Bearbeitungsstationen fur das 
Werkstuck, in denen auf- und abwartsbewegbare 
StdBel mit Werkzeugen fflr die Werkstuckumfor- 
mung angeordnet sind, wobei die Werkstucke mit- 
tels an langs verf ahrbare Transponwagen befestig- 
ten Quertraversen zu den Bearbeitungsstationen 
transportierbar sind, dadurch gekennzeichnet, 
daB den Quertraversen (37 bis 41) Transportwagen 
(3Z 32a) zugeordnet sind, die jeweils einen eigenen, 
von anderen Transportwagen anderer Quertraver- 
sen unabhangigen Antrieb in wenigstens zwei Frei- 
heitsgraden aufweisen, insbesondere zur Durchfuh- 
rung einer Fahrbewegung in und gegen die Trans- 
portrichtung so wie einer vertikalen Hubbewegung 
der Quenraverse. 

2. Transporteinrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Transportwagen (3Z 32a) 
einen weiteren Drehantrieb zur DurchfCihrung ei- 
ner Schwenkbewegung der Langsachse der Quer- 
traverse aufweist 

3. Transporteinrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB zum Antrieb des 
Transportwagens (3Z 32a) programmierbare, mit 
der Presse synchronisierte Antriebe vorhanden 
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sind 

4. Transporteinrichtung nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Antrieb eines hydraulischen PressenstoBels (18 
bis 21) und/oder der Transportwagen (32, 32a) fur 5 
die Quertraversen (37 bis 41) mittels einer uberge- 
ordneten Steuerung erfolgt um teilespezifische 
Verfahrwege der Transportwagen zu erzielen. 

5. Transporteinrichtung nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 10 
die PressenstoBel (18 bis 21) phasenverschoben zu- 
einander und die Transportwagen (32, 32a) fur die 
Quertraversen (37 bis 41) ebenfalls in gieichem Ma- 
Be phasenverschoben zueinander verlaufen. 

6. Transporteinrichtung nach einem oder mehreren 15 
der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Antrieb der Transportwagen (32, 
32a) fur die Quertraversen (37 bis 41) mittels Elek- 
tromotoren, Ritzel, Zahnstangen oder Zahnriemen- 
scheiben mit Zahnriemen erfolgt 20 

7. Transporteinrichtung nach einem oder mehreren 
der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Antrieb der Transportwagen (32, 
32a) der Quertraversen (37 bis 41) mittels Linear- 
motoren erfolgt 25 

8. Transporteinrichtung nach einem oder mehreren 
der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Antrieb der Transportwagen (32, 
32a) fur die Quertraversen (37 bis 41) mechanisch 
von den Einzelpressen gesteuert durch Kurvenge- 30 
triebe, Hebel, Keilwellen, Zahnriemen und Zahn- 
stangen oder dergleichen erfolgt 

9. Transporteinrichtung nach einem oder mehreren 
der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Transportwagen (32, 32a) fur die 35 
Quertraversen (37 bis 41) auf Tragschienen (31,31a) 
gefuhrt sind, die durch die Presse bzw. Pressenstra- 
Be gefuhrt sind. 

1 0. Transporteinrichtung nach Anspruch 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Tragschienen (31, 31a) 40 
uber separate Hubeinrichtungen mit hohenverstell- 
baren Schlitten (30, 30a) sowie Fuhrungen (63 bis 67 
bzw. 63a bis 67a) hohenverstellbar sind. 
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